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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Presse zur Herstellung 
von gestuften maBhaltigen PreBkorpern aus puhverfor- 
migem Material, insbesondere Metallpulver, gemaB dem 
Oberbegriff des Paterrtanspruchs 1. 

Eine gattungsgemaBe Presse ist in der DE-G 90 12 
752.8 beschrieben. Diese Presse ist mit einem Werk- 
zeugadaptor ausgestattet in dem die Matrize und die 
Unter- und Oberstempel zur Herstellung der PreBkorper 
als austauschbare Einheit eingebaut sind. Der Werk- 
zeugadaptor weist einen als Platte ausgebiideten 
Grundkorper (Grundplatte) aul, der in der Presse test 
abgestutzt ist und zwei koaxial Qbereinander angeord- 
nete hydraulische Ringkolbensysteme enthait. Die Kol- 
benstangen dieser Ringkolbensysteme ragen nach 
oben aus der Grundplatte heraus und sind koaxial glei- 
tend ineinandergefuhrt An den oberen Stirnf lachen wei- 
sen die beiden Kolbenstangen Befestigungsf lachen fur 
die Anbringung von zwei Unterstempeln auf. die mit den 
Ringkolbensystemen hydraulisch verfahrbar sind. Eirie 
Matrizenhalteplatte zur Aufnahme einer Matrize ist uber 
Saulenfuhrungen mit einer unteren Kupplungsplatte zu 
einem Rahmenwerk verbunden, das mittels der unteren 
Kupplungsplatte an den UnterbSren der Presse 
anschiieBbar und mit diesem verfahrbar ist. 

Der Oder die zur Erzeugung von PreBkorpern beno- 
tigten Oberstempel sind mit einer oberen Kupplungs- 
platte verbunden, die uber weitere Saulenfuhrungen 
relativ zur Matrizenhalteplatte gefuhrt und mit dem Ober- 
baren der Presse gekoppelt und mit diesem verfahrbar 
ist. Zusalzlich kann der Werkzeugadaptor auBer den bei- 
den bewegbaren Unterstempeln einen festen auf der 
Grundplatte abgestutzten Unterstempel und einen vom 
Unterbaren bzw. von der unteren Kupplungsplatte aus 
verfahrbaren Mittelstrft aufweisen. 

Diese bekannte Konstruktion kann zur Fixierung der 
PreBendstellung der bewegbaren Unterstempel Festan- 
schiage aufweisen. Es ist aber auch moglich, das Anfah- 
ren der PreBendstellung der bewegbaren Unterstempel 
allein auf hydraulischem Wege durch eine entspre- 
chende Posrtionierregelung der Maschinensteuerung zu 
gewShrleisten. uber den hierzu erforderlichen hydrauli- 
schen Aufwand ist in der DE-G 90 12 752.8 nichts Nahe- 
res ausgefOhrt worden. Die Ringkolbensysteme fur das 
Verfahren der Unterstempel haben vergleichsweise 
groBe wirksame Kolbenf lachen und sind daher in der 
Lage. die bei einem Verzicht auf Festanschiage erforder- 
lichen GegenpreBkrafte zu den von den Oberstempel n 
aufgebrachten PreBkraften aufzubringen. Da die groBen 
Kolbenflachen praktisch gleichbedeutend sind mit gro- 
Ben Zyiindervolumina und in der PreBendstellung ein 
hoher Hydraulikdruck notwendig ist, muB an sich zur 
Druckversorgung ein Hochdruckpumpenaggregat zur 
Verfugung stehen, das eine relativ hohe Forderleistung 
aufweisen muB, wenn kurze ZyWuszeiten (hohe Fahrge- 
schwindigkeiten der Unterstempel) gewahrleistet wer- 
den sollen. Hochdruckpumpen groBer Forderleistung 
sind jedoch sehr teuer. 



Die bekannte Losung, Ringkolbensysteme zur 
Bewegung der Unterstempel einzusetzen, hat den 
Nachteil, daB praktisch nicht mehr als zwei bewegbare 
Unterstempel moglich sind. 

5 Die Hydraulikanschiusse fur die Zyiinderraume der 

Ringkolbensysteme und die Anbringung von elektroni- 
schen MeBsystemen, die fur die Posrtionierregelung not- 
wendig sind, konnen nfimlich bei mehr als zwei 
ineinander geschachtelten Ringkolbensystemen nicht 

w mehr Oder nur mit hohem Aufwand realisiert werden. 

Diese Problematik ist bei der aus der DE 31 42 126 
C2 bekannten Presse mit Werkzeugadaptor nicht gege- 
ben, da die (beispielsweise mehr als zwei) bewegbaren 
Unterstempel dort jeweils auf Stempeltragerplatten 

is befestigt sind, die jeweils uber eigene Hydraulikzylinder- 
paare von der Grundplatte aus verfahrbar sind. Da die 
PreBendstellungen der Stempeltragerplatten durch ein- 
stellbare Festanschiage der Grundplatte fixiert werden 
und somit die von den Oberstempeln aufgebrachten 

20 PreBkrafte uberwiegend von diesen Festanschiage n 
aufgenommen werden, konnen die Hydraulikzylinder- 
paare relativ Wein gehalten und mit relativ niedrigen 
Drucken betrieben werden. Zur Versorgung mehrerer 
Hydraulikzylinderpaare reicht im Regelfall eine einzige 

25 Hydraulikpumpe mit mittlerem Druck (z.B. 1 00 - 1 20 bar) 
und einer mittleren Volumenleistung (z.B. 70 - 80 l/min 
mit zusatzlichem hydraulischen Druckspeicher) aus. 
Elektronische WegmeBsysteme kGnnen leicht an den 
von auBen zuganglichen Stempeltragerplatten befestigt 

30 werden. Nachteiiig bei dieser Bauart ist aber nicht nur, 
daB wegen des Platzbedarfs fur die Hydraulikzylinder- 
paare und die benotigen Festanschiage Werkzeugadap- 
toren mit mehr als drei bewegbaren Unterstempeln 
kaum zu realisieren sind. Insbesondere aber ist es nicht 

35 moglich, zum Ausformen der erzeugten PreBkorper 
nach dem in manchen Fallen vorteilhafteren reinen 
Abzugsverfahren zu arbeiten, da die Unterstempel 
wegen der Festanschiage nicht nach unten weggefahreri 
werden kdnnen; statt dessen mussen die Unterstempel 

40 zwangsiaufig im Sinne des AusstoBverfahrens nach 
oben gefahren werden. 

Hinzu kommt, daB die Anschiage nach wie vpr von 
Hand eingestellt werden mussen, obwohl die ubrigen 
Maschinenfunktionen rein digital durch die CNC-Steue- 

45 rung der Maschine beeinf luBbar sind. . 

Aus der US 2 608 826 ist eine Presse zur Herstel- 
lung von PreBkorpern aus pulverfOrmigen Massen 
bekannt, bei der jeweils zwei Unter- und Oberstempel 
durch jeweils doppelt wirkende als Ringkolbensysteme 

so ausgebildete hydraulische Zyiinder/Kolben-Systeme 
preBtechnisch bewegbar sind. Die Zylinder/Kolben- 
Systeme der Unterstempel sind ebenso wie die Obers- 
tempel nicht nur koaxial zueinander angeordnet, son- 
dern sind daruber hinaus noch paarweise ineinander 

55 geschachtelt, so daB die Kolbenstangen teleskopierbar 
sind. Daher muB das innere Zylinderkolbensystem 
zwangsiaufig alle Bewegungen des jeweiligen auBeren 
Zylihderkolbensystems mitmachen und ist nicht tinab- 
hangig von diesen bewegbar. Die innenliegenden Zylin- 
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derraume sind nicht frei von auBen zuganglich. In dieser 
Schrrft wird auch nicht erwogen. diesen Hydraulikantrieb 
in einen austauschbaren Werkzeugadaptor zu integrie- 
ren. 

Aufgabe der Erf indung ist es, eine gattungsgemaBe 
Presse dahingehend weiterzubilden, daB sie auch die 
Herstellung komplizierterer PreBkorper gestattet, die 
mehr als zwei bewegbare Urrterstempel erfordern, wobei 
die PreBenBstellung der PreBstempel ohne Festan- 
schlage allein durch steuerungstechnische Mitte! 
gewahrleistet werden soli. Der dafur erforderliche Auf- 
wand soli moglichst gering bleiben. 

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch 
die kennzeichnenden Merkmaledes Patentanspruchs 1 . 
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den 
Unteranspruchen 2 bis 6 naher gekennzeichnet. 

Ausgehend von der Erkenntnis. daB groBvolumige 
Ringkolbensysteme (groBe wirksame Kolbenflachen) in 
der Lage sind, die fur die Pre Bendstel lung erforderiichen 
Krafte aufzubringen, liegt ein wesentlicher Grundge- 
danke der Erfindung darin, den bisher als monolithische 
Platte ausgebildeten GrundkOrper des Werkzeugadap- 
tors in mehrere Einzelplatten aufzulosen, die starr im 
Abstand voneinander in Form einzelner Etagen Gberein- 
ander gestapelt sind. Die einzelnen Etagen sind bei- 
spielsweise als Einzelplatten ausgebildet und uber 
AbstandsWOtze fest aufeinander abgestutzt. In jeder 
Etage ist mindestens ein Ringkolbensystemangeordnet, 
das jeweils einen Unterstempel aufnehmen und verfah- 
ren kann. Samtliche Ringkolbensysteme sind koaxial 
zueinander angeordnet Aufgrund des Abstand es zwi- 
schen den Etagen ist ausreichend Piatz verfugbar, um 
die hydraulischen Anschlusse und die elektronischen 
WegmeBsysteme anbringen zu konnen. Es ist moglich, 
wie dies aus der gattungsbildenden DE-G 90 12 752.8 
bekannt ist, in einer Etage jeweils zwei ubereinander 
angeordnete Ringkolbensysteme unterzubringen, um 
eine noch kompaktere Bauweise zu erreichen. Um die 
erforderiichen Haltekrafte fur die PreBendstellung gut 
darstellen zu konnen, sollten die hydraulischen Ringkol- 
bensysteme auf die Anwendung von Hochdruck im 
Bereich von mindestens 200 bar, vorzugsweise minde- 
stens 300 bar, ausgelegt sein. Die Druckrnrttelversor- 
gung der Ringkolbensysteme ist vorzugsweise 
unabhangig von der Druckmittelversorgung der hydrau- 
iisch betatigten Pressenbaren (Ober- und Unterbar) aus- 
gelegt Letztere weisen zur Realisierung groBer 
Fahrgeschwindigkeiten Hochdruckhydraulikpumpen mit 
hoher Forderleistung (z.B. in einer 2501-Presse jeweils 
250 l/min bei 315 bar) auf, erfordern also reJativ teure 
Aggregate. In Werterbildung der Erfindung ist vorgese- 
hen, jedem Ringkolbensystem zur Betatigung eines 
Unterstempels vorzugsweise eine eigene Hochdruck- 
pumpe mit deutlich geringerer Forderleitung (z.B. 5 - 20 
l/min) zuzuordnen, was die kosten drastisch reduziert 
und die Regelung vereinfacht. und daruber hinaus eine 
gemeinsame Druckmittelquelle fur alle Ringkolbensy- 
steme zur Verfugung zu stellen, wobei diese Druckmit- 
telquelle in kurzer Zeit groBe Mengen an 



Hydraulikflussigkeit (z.B. 250 l/min) bei niedrigem Druck 
(z.B. 20 - 40 bar) liefern kann. Im allgemeinen wird die 
Volumenleistung der Druckmittelquelle fur den Nieder- 
druck mindestens das 5-Fache, vorzugsweise das 10- 

s bis 20-Fache der Volumenleistung der Hochdruckversor- 
gung fur die Ringkolbensysteme betragen. Als Nieder- 
druckquelle eignet sich eine entsprechend 
groBvolumige Niederdruckpumpe, die moglichst noch 
mit ein em hydraulischen Druckspeicher fur den Spitzen- 

io bedarf kombiniert ist. In vielen Fallen ist es auch moglich, 
auf eine HochdruckversorgungfOr eines der Ringkolben- 
systeme zu verzichten, da einer der Unterstempel haufig 
allein schon durch das Niederdrucksystem mit einer aus- 
reichenden PreBkraft versorgt werden kann. 

is Dem in der Erfindung vorgenommenen Verzicht auf 
die Verwendung von Hochdruckhydraulikpumpen mit 
hoher Forderleistung zur Versorgung der Ringkolbensy- 
steme liegt die Erkenntnis zugrunde, daB innerhalb 
eines PreBzyWus die Anforderungen hoher Volumeniei- 

20 stungen und hoher Drucke praktisch nicht gleichzeitig 
auftreten: Wahrendder Phasen, indenendie Unterstem- 
pel mit relativ hoher Geschwindigkett verfahren werden 
sol I en, d.h. in der Anfangsphase des Verdichtungsvor- 
gangs (Pulvertransfer innerhalb des Formhohlraums der 

25 Matrize), beim Ausformen des PreBkOrpers und insbe- 
sondere beim Anfahren der jeweiiigen Fullstellung sind 
die von den Unterstempeln aufzubringenden Krafte rela- 
tiv gering. so daB ein niedriger Hydraulikdruck ausrei- 
chend ist; Dagegen werden in der Endphase des 

30 PreBvorgangs, d.h. in der Phase, in der die eigentliche 
Verdichtungsarbeit geleistet werden muB, und in der 
PreBendstellung nur sehr Weine Hydraulikflussigke'rts- 
mengen allerdings bei hohem Druck benotigt. Die Erfin- 
dung nutzt diesen Umstand konsequent aus und erreicht 

35 dadurch, daB der Bauaufwand fOr die Presse niedrig 
bleibt und der Energieaufwand beim Betrieb kaum hoher 
ist als bei Einsatz einer Presse mit Werkzeugadaptor mit 
mechanischen Festanschlagen. 

Insbesondere aber erweitert sich der Anwendungs- 

40 bereich der Presse wesentiich, da zum Ausformen der 
PreBkorper wahlweise auf das Abzieh- und das Aus- 
stoBverfahren Oder auf Kombinationen beider Verfahren 
Zuruckgegriffen werden kann, so daB die Anforderungen 
auch kompliziertester Teile erfulit werden konnen. Ein- 

45 stellarbeiten fur irgendwelche Festanschlage entfalien 
v6tlig, so daB der Pressenbetrieb mit einer CNC-Steue- 
rung ohne manuelle Einstellarbeiten vollstandig in digi- 
taler Form erfolgen kann. Die for einen CNC-Betrieb 
benOtigten elektronischen WegmeBsysteme kOnnen 

so leicht mit den Ringkoibensystemen gekoppelt werden. 
Eine Sicherung der Ringkolbensysteme gegen ein Ver- 
drehen ist aufgrund der guten Zuganglichkert ebenfalls 
auf eirrfache Weise moglich. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand des in den 

55 Figuren 1 und 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiels 
einer erfindungsgemaBen Presse mit drei bewegbaren 
Unterstempeln naher beschrieben. Dabei sind in Fig. 1 
in der rechten Bildharfte zur Verdeutlichung einige in der 
iinken Bildharfte dargestellten Einzelteile weggelassen 
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bzw. entsprechend einer anderen Phase im PreBzyWus 
in einer anderen HO heritage wiedergegeben. 

Auf einer mitdem in Fig. 1 nicht naher dargestellten 
Pressenrahmen test verbundenen Aufnahmevorrichtung 
15 ist ein Grundkorper 1 austauschbar abgestOtzt. Der 
GrundkOrper 1 ist aus drei Etagen la, b, c aufgebaut. 
Diese bestehen jeweils aus massrven Plattenfdrmigen 
Korpern, die durch AbstandsWotze im Abstand vonein- 
ander angeordnet sind und sich aufeinander abstutzen. 
Die Etagen 1a, b, c des GrundkOrpers 1 werden durch 
mindestens zwei Saulen 10 in entsprechenden Gleit- 
oder Walzf uhrungen durchquert, die eine Matrizenhalte- 
platte 9 und eine untere Kuppiungsptatte 1 1 zu einem 
Rahmen verbinden. Die Matrizenhalteplatte 9 ist mit 
einer Matrize 14, die den herzustellenden PreBkorper 8 
peripher umgibt, bestuckt. Die untere Kupplungspiatte 
11 ist an den vorzugsweise hydraulisch betatigbaren 
Unterbaren 16 der Presse angekoppelt, so da 8 dieser 
die Matrizenhalteplatte 9 nach oben und unten verfahren 
kann. An der Oberseite der Matrizenhalteplatte 9 ist ein 
weiteres Paar von Saulen 13 angeordnet, an dem ent- 
lang eine obere Kupplungspiatte 12 gleitend gefuhrt ist. 
Die Kupplungspiatte 12 dient zur Ankopplung an den 
Oberbaren der Presse und zur Aufnahme eines Oder 
mehrerer Oberstempel zur Verdi chtung des Prei3k6rpers 
8. In jeder der drei Etagen la, b, c ist jeweils eines von 
drei hydrauiischen Ringkolbensystemen 2, 3, 4 angeord- 
net. Die Kolbenstangen der drei Ringkolbensysteme 2, 
3. 4 sind hohl ausgef uhrt und koaxial zueinander ausge- 
richtet Die AuBen- und Innendurchmesser der Kolben- 
stangen und.der auf diese aufgesetzten hulsenformigen 
Kolbenstangenverlangerungen 18, 19, 20, die sehrdick- 
wandig und daher sehr sterf ausgef Qhrt sind. sind in der 
Weise aufeinander abgestimmt, da 6 die Kolbenstangen 
bzw. deren Verlangerungen 16. 19, 20 gleitend ineinan- 
der gefOhrt sind. Durch die zwischen den Etagen 1a, b, 
c geschaffenen Abstande sind die in Fig. 1 nicht darge- 
stellten HydraulikanschlQsse fur die Ringkolbensysteme 
2, 3, 4 und die ebenfal Is nicht dargestellten elektroni- 
schen MeBsysteme fur deren Positionierung leicht 
anbringbar, z.B. durch mechanische Ankupplung von 
Wegaufnehmern an den jeweils nach unten aus dem 
jeweiiigen Zylinderraum herausgefuhrten Teil der Kol- 
benstangen. Durch die Verwendung dickwandiger Ver- 
langerungen 18, 19, 20 der Kolbenstangen der 
Ringkolbensysteme 2, 3, 4 ist es moglich, die effektiven 
Baulangen der vergleichsweise dunnwandigen und 
somit leichterstauchbaren PreBstempel 5. 6, 7 sehr kurz 
auszufuhren. Die PreBstempel 5, 6, 7 sind auf die Ver- 
langerungen 18, 19, 20 aufgesetzt, konnten aber selbst- 
verstandlich auch unmrttelbar mit den Stirrrf lachen der 
Kolbenstangen verbunden sein. Zur Schaffung einer Axi- 
albohrung im PreBkorper 8 ist in an sich bekannter 
Weise ein Mittelstrft 17 vorgesehen, der hydraulisch von 
der unteren Kupplungspiatte 11 Oder vom Unterbar 16 
aus verfahrbar ist Die wirksamen Kolbenf lachen der 
Ringkolbensysteme 2. 3. 4. die im Vergleich zu einer 
Bauweise entsprechend der DE 31 42 126 C2 erheblich 
groBer sind, und die Hone des in den zugehongen Zylin- 



derraumen angewendeten Hydraulikdrucks sind so auf 
die maximal von den Oberstempeln aufgebrachten Ver- 
dichtungskrafte abgestimmt. daB die bewegten Unter- 
stempel 5. 6, 7 sicher in ihrer PreBendstellung gehalten 

5 werden konnen (Positionsregelung durch die CNC- 
Maschinensteuerung) ohnedaB es hterzu irgendwelcher 
Festanschiage bedarf. Zum Ausformen des in Fig. 1 dar- 
gestellten PreBkOrpers 8 kann nach Abziehen der 
Matrize auf das Niveau des auBeren PreBstempels 5, 

w dessen PreBflache am niedrigsten liegt, wahlweise der 
mittlere PreBstempel 6 auf das Niveau des auBeren 
PreBstempels 5 abgezogen werden oder konnen zum 
AusstoBen der auBere und der innere Unterstempel 5, 7 
synchron bis auf das Niveau des mittleren Oberstempels 

75 6 hochgefahren werden: Der Mrttelstift 17 kann bei- 
spielsweise gemeinsam mit der Matrize abgezogen wer- 
den. Weitere Verfahrensvarianten sind durch 
Kombination von Verfahrensschritten des Abzieh- und 
des AusstoBverfahrens ohne weiteres denkbar. Zusatz- 

20 lich zu den in der Fig. 1 dargestellten drei bewegbaren 
Unterstempel n k&nnte noch ein fester Unterstempel vor- 
gesehen werden, der unmrttelbar auf der obersten Etage 
1c abgestOtzt wurde. Dadurch ergabe sich fur dtesen 
Unterstempel eine sehr vorteilhafte auBerst kurze Bau- 

25 lange. In der Bauausfuhrung gemaB DE 31 42 126 C2 
fdlit dagegen ein fester Unterstempel zwangslaufig 
extrem lang aus, da er auf der Grundplatte abgestOtzt 
und durch samtliche Stempeltragerplatten hindurchge- 
fuhrt werden muB. . 

30 In Figur 2 ist das Hydraulikscherna fDr die Druckmit- 
telversorgung der Ringkolbensysteme 2, 3, 4 dargesteltt, 
wobei exemplarisch die Schaltung fur das innere, am 
tiefsten angeordnete Ringkoibensystem 2 naher ausge- 
fuhrt ist. Es ist ein Niederdruckversorgungssystem (z.B. 

35 40 bar) in Form eines hydrauiischen Druckspeichers 21 
vorgesehen, der durch ein Uberdruckventil 22 abgesi- 
chert ist. Die Niederdruckpumpe zur BefOllung des 
Druckspeichers 21 ist nicht dargesteltt. Durch die Leitun- 
gen 23, 24 und 27 bzw. 28 kann Hydraulikf lussigkeit aus 

40. dem Druckspeicher 21 geregelt durch ein Servoventil 26 
wahlweise in den oberen oder unteren Zylinderraum des 
Ringkolbensystems 2 gefOrdert werden. Sobald im 
PreBzyWus ein hOherer Druck erforderlich wird, wird die 
Leitung 28, wfihrend das Ventil 26 sich in der rechten 

45 Schaltstellung befindet, vom Niederdruckversorgungs- 
system abgekoppelt und an ein Hochdruckversorgungs- 
system angeschlossen. Dieses ist in Form einer 
Hochdruckpumpe 30 (z.B. 315 bar) vorgesehen, die 
durch ein Uberdruckventil 31 abgesichert ist. Die Hoch- 

so druckpumpe 30 fordert in eine Leitung 34, in die ein 
Ruckschiagventil 32 eingebaut ist und die zu einem 3/2- 
Wegeventil 29 fuhrt. In der rechten Schaltstellung des 
Ventils 29 ist die Leitung 34 mit der Leitung 35 verbun- 
den, die unmittelbar hinter einem Ruckschiagventil 25 an 

55 die Leitung 24 anschlieBt. Aufgrund des hoheren Drucks 
in Leitung 35 wird durch das Ruckschiagventil 25 die 
Abkopplung des Niederdruckversorgungssystems 
bewirkt. Befindet sich das Ventil 29 in der dargestellten 
Weise in seiner linken Schaltposition, ist die Leitung 34 
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mrt einer Leitung 36 verbunden, die unmittelbar in die 
Leitung 23 einmOndet, so daB eine Verbindung von der 
Hochdruckpumpe 30 zum Druckspeicher 21 des Nieder- 
druckversorgungssystems besteht Auf diese Weise ist 
es moglich, die Hochdruckpumpe 30 zertweilig zusatz- s 
lich zur Niederdruckpumpe zur Betullung des Druckspei- 
chers 21 einzusetzen. Unter bestimmten Bedingungen 
(PreBzyWus, Mengenleistung der Hochdruckpumpe) 
konnte sogar auf den Einsatz einer Niederdruckpumpe 
voilig verzichtet werden, wenn die Befullung des Druck- 10 
speichers 21 allein von der Hochdruckpumpe 30 in 
akzeptabler Zeit gewahrleistet werden kann. 

Die beiden Ringkolbensysteme 3 und 4 sind Qber 
die Leitung 33, die von der Leitung 23 abzweigt, in ent- 
sprechender Weise an das Niederdruckversorgungssy- 75 
stem angeschlossen (nicht im einzeinen dargestellt). Im 
Regetfall ist fur jedes der beiden Ringkolbensystem 3, 4 
ein gesondertes Hochdruckversorgungssystem (nicht 
dargestellt) vorgesehen, das wie im Falle des Ringkol- 
bensysterhs 2 ausgebildet sein kann. Wie vorstehend 20 
bereits erwahrrt, kOnnte es im Einzelfall auch vorteihaft 
sein, zwei Ringkolbensystemen ein gemeinsames 
Hochdruckversorgungssystem zuzuordnen; dies hangt 
vom zeitlichen Mengenbedarf an Hochdruckhydraulik- 
flQssigkeit ab. 25 

Beispiel 

Bei einer 250t-Presse mit einem Werkzeugadaptor 
mit drei bewegten Unterstempeln ist bei Einsatz von 30 
Festanschlagen (Bauweise z.B. entsprechend DE 31 42 
126 C2) fur die Druckmittelversorgung eine Druckmittel- 
pumpe von 120 bar Betriebsdruck bei einer Forderlei- 
stung von 71 l/min im allgemeinen ausreichend, um 
einen Pressenbetrieb mit kurzen ZykJuszeiten zu ermog- 35 
lichen, wenn zusatzlich ein hydraulischer Druckspeicher 
zur Abdeckung des mengenmaBigen Spitz enbedarfs an 
Hydraulikflussigkeit zur Verfugung stent. Um einen ent- 
sprechenden Werkzeugadaptor in der erf indungsgema- 
Ben AusfGhrung mit Ringkolbensystemen ohne 40 
Festanschlage mit gleichen ZykJuszeiten betreiben zu 
konnen, mQBte eine Druckmittelversorgung von z. B. 3 1 5 
bar Betriebsdruck zur Verfugung stehen, die durch eine 
Hochdruckpumpe mit einer FOrderleistung von 250 l/min 
in Verbindung mit einem zusatzlich en hydraulischen as 
Druckspeicher fur den Spitzenbedarf darstellbar ware. 
In Weiterbiidung der Erfindung kOnnte diese Druckmit- 
telversorgung aber mit deutlich verringertem Bauauf- 
wand ohne weiteres auch von einer Hydraulikpumpe von 
lediglich 40 bar Betriebsdruck und einer Forderleistung so 
von 250 l/min und einem hydraulischen Druckspeicher 
f Qr den Spitzenbedarf realisiert werden, wenn zusatzlich 
drei Hochdruckpumpen von 315 bar mit einer Forderlei- 
stung von jeweils nur 15 l/min zur Verfugung stehen. In 
den meisten Fallen reicht sogar der Einsatz von lediglich ss 
zwei Weinen Hochdruckpumpen aus, da in der Regel 
einer der Unterstempel noch mit der Niederdruckpumpe 
von 40 bar in der PreBendstellung sicher in Position 
gehalten werden kann. Diese Moglichkeit zur Reduzie- 



rung des Anlagenaufwandes in der Hydraulik fuhrt auch 
zu entsprechenden Verminderungen an Energieauf- 
wand beim Betrieb, so daB dieser nur unwesentlich 
h6her liegt als bei einer Bauweise mit Festanschlagen 
for die PreBendstellung. 

Patentanspruche 

1. Presse zur Herstellung von gestuften maBhaltigen 
PreBkorpern (8) aus pulverformigem Material, mit 
einem unteren (16) und einem oberen Pressenba- 
ren, mit einem in der Presse test abgestutzten 
GrundkSrper (1), in welchem Obereinander minde- 
stens zwei koaxial angeordnete, voneinander unab- 
hangige hydraulische Ringkolbensysteme (2, 3, 4) 
angeordnet sind, deren Kolbenstangen Oder Kol- 
benstangenverlangerungen (18. 19. 20) gleitend 
ineinander gefuhrt und mit jeweils einem Unterstem- 
pel (5. 6. 7) bestOckbar sind, mit einer Matrizenhal- 
teplatte (9), die mit einer an den unteren 
Pressenbaren (16) anschlieBbaren unteren Kupp- 
lungsplatte 1 1 durch Saulen (1 0). die den Grundtor- 
per (1) durchqueren, zu einem Rahmen verbunden 
ist. und mit einer an den oberen Pressenbaren 
anschlieBbaren oberen Kupplungsplatte (12). die 
uber weitere Saulen (13) in der Matrizenhalteplatte 
(9) gefuhrt und mit einem Oder mehreren Oberstem- 
peln bestOckbar ist. 

dadurch gekennzeichnet. 

daB der Grundkorper (1) aus einer Mehrzahl inrv 
Abstand Obereinander und starr zueinander ange- 
ordneter Etagen (1a, b, c) gebildet ist. wobei jede 
Etage (1a. b, c) mindestens eines der koaxialen 
hydraulischen Ringkolbensysteme (2, 3. 4) enthait. 

2. Presse nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens drei Etagen (1a, b. c) vorgesehen 
sind. die jeweils genau ein Ringkolbensystem (2,3, 
4) enthalten. 

3. Presse nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB in mindestens einer Etage zwei Ringkolbensy- 
steme koaxial zueinander angeordnet sind. 

4. Presse nach einem der AnsprOche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Ringkolbensysteme (2, 3, 4) auf einen 
Betrieb mit Hochdruck von mindestens 200 bar, vor- 
zugsweise von mindestens 300 bar, ausgelegt sind. 

5. Presse nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB jedem Ringkolbensystem (2, 3, 4) ein Hoch- 
druckhydraulikpumpenaggregat zugeordnet ist, 
dessen Vol um en lei stung deutlich geringer als die 
Vdumenleistung der Hochdruckhydraulikaggregate 
fur die hydraulisch angetriebenen Pressenbaren ist, 
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insbesondere weniger a!s das 0,1- bis 0.2-Fache 
dieser Volumenleistung tragi und da 3 die Ringkol- 
bensysteme (2, 3, 4) mit einem gemeinsamen Nie- 
derdnjckversorgungssystems, insbesondere mit 
einem hydraulischen Druckspeicher verbindbar 
sind, wobei dieses Niederdruckversorgungssystem 
HydraulikflQssigkeit mit einem Druck liefert, der ins- 
besondere nur bis zu 40 bar betragt, wobei die Volu- 
menleistung mindestens das 5-Fache, 
vorzugsweise das 1 0- bis 20-Fache der Volumenlei- 
stung der Hochdruckhydraulikpumpenaggregate fur 
die Ringkolbensysteme (2, 3. 4) betragt. 

6. Presse nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

da6 jedem Ringkolbensystem (2, 3, 4) ein elektroni- 
sches Wegme&system zugeordnet ist und die PreG- 
endstellungen der PreBstempel (5, 6, 7) von der 
elektronischen Steuerung der Presse allein durch 
Wegpositionierung ohne mechanische Anschiage 
angefahren und gehalten werden. 

Claims 

1 . A press for the production from pulverulent material 
of graduated pressed articles (8) which are true to 
size, with a lower (16) and an upper press ram, with 
a base body (1) firmly supported in the press, in 
which at least two coaxial I y arranged hydraulic ring 
piston systems (2, 3, 4), independent of each other, 
are arranged one above the other, the piston rods or 
piston rod extensions (18, 19, 20) of which are 
guided in a sliding manner into each other and are 
able to be equipped in each case with a lower die 
(5, 6, 7), with a matrix holding plate (9), which is con- 
nected to a frame with a lower coupling plate (11) 
connectable to the lower press ram (1 6) by columns 
(10) which cross the base body (1), and with an 
upper coupling plate (12), connectable to the upper 
press ram, which coupling plate (12), is guided via 
further columns (13) in the matrix holding plate (9) 
and is able to be equipped with one or more upper 
dies, 

characterised in that 

the base body (1) is formed from a plurality of stages 
(1a, b, c) arranged at a distance one over the other 
and. rigidly with respect to each other, in which each 
stage (1a, b, c) contains at least one of the coaxial 
hydraulic ring piston systems (2, 3, 4). 

2. A press according to Claim 1 , 
characterised in that 

at least three stages (1a, b, c) are provided, which 
in each case contain precisely one ring piston sys- 
tem (2, 3. 4). 

3. A press according to Claim 1 , 
characterised in that 



in at least one stage two ring piston systems are 
arranged coaxially to each other. 

4. A press according to one of Claims 1 to 3, 
5 characterised in that 

the ring piston systems (2,3,4) are designed for an 
operation with high pressure of at least 200 bar, pref- 
erably of at least 300 bar. 

w 5. A press according to one of Claims 1 to 4, 
characterised in that 

a high pressure hydraulic pump unit is associated 
with each ring piston system (2, 3, 4), the volume 
performance of which is distinctly less than the vol- 

75 ume performance of the high pressure hydraulic 
units for the hydraulically driven press rams, in par- 
ticular less than 0.1 to 0.2 times this volume perform- 
ance, and that the ring piston systems (2, 3, 4) are 
able to be connected with a common lower pressure 

20 supply system , in particular with a hydraulic pres- 
sure reservoir, in which this low pressure supply sys- 
tem delivers hydraulic fluid with a pressure which in 
particular only amounts to up to 40 bar, in which the 
volume performance amounts to at least 5 times, 

25 preferably 10 to 20 times the volume performance 
of the high pressure hydraulic pump units for the ring 
piston systems (2, 3, 4). 

6. A press according to one of Claims 1 to 5, 

30 characterised in that 

an electronic distance measurement system is 
associated with each ring piston system (2, 3, 4) and 
the press end positions of the press die (5, 6, 7) are 
met and held by the electronic control of the press 

35 only by positioning away without mechanical stops. 

Revendications 

1 . Presse pour fabriquer des articles presses etages 

40 (8) a dimensions exactes en une matiere pulveru- 
lente, comportant un support de presse inferieur 
(1 6) et un support de presse superieur, un corps de 
base (1) appuye de facon fixe dans la presse, dans 
lequel sorrt agences, Tun au-dessus de Pautre, au 

45 moins deux systemes hydra uliques a piston annu- 
lare independants Tun de I'autre et agences coaxia- 
lement (2,3,4), dont les tiges de piston ou les 
prolongements des tiges de piston (18,19,20) sont 
guides les uns dans les autres en coulissant, et qui 

so peuvent etre equipes, a chaque fois, cfun poincon 
inferieur (5.6,7), comportant de plus une plaque de 
maintien de matrice (9), qui est reliee en un bati avec 
une plaque de couplage inf erieure (1 1 ) pouvant etre 
raccordee au support de presse inferieur (16), par 

55 des colonnes (1 0) qui traversers le corps de base 
(1), et une plaque de couplage superieure (12) pou- 
vant etre raccordee au support de presse superieur, 
qui est guidee par d'autres colonnes (13) dans la 
plaque de maintien de matrice (9) et peut eire equi- 
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pee d'un ou piusieurs poincons superieurs, 
caracterisee en ce que le corps de base (1) est 
forme d'une pluralrte d'etages (la.b.c) agences de 
facon rigide Tun par rapport a i'autre et ecartes I'un 
au-dessus de I'autre, chaque etage (1a,b,c) conte- 5 
nant au moins un des systemes hydrauliques a pis- 
ton annulaire coaxiaux (2,3,4). 

2. Presse selon la revendication 1 , 

caracterisee en ce qu'au moins trois etages (1 a.b.c) 10 
sont prevus, qui contiennent, a chaque fois, preci- 
sement un systeme a piston annulaire (2,3,4). 

3. Presse selon la revendication 1, 

caracterisee en ce que, dans au moins un etage, is 
deux systemes a piston annulaire sont agences 
coaxial ement I'un par rapport a I'autre. 

4. Presse selon une des revindications 1 a 3, 
caracterisee en ce que les systemes a piston annu- 20 
laire (2.3,4) sont dimensionnes pour un fonctionne- 
ment a haute pression d'au moins 200 bars, 
avarrtageusement d'au moins 300 bars. 



5. Presse selon une des revendication s 1 a 4, 25 
caracterisee en ce qu'a chaque systeme a piston 

. annulaire (2,3,4) est associe un ensemble de pompe 
hydraulique a haute pression, dont la puissance 
volumique est notablement plus faible que la puis- 
sance volumique des ensembles hydrauliques a 30 
haute pression pour les supports de presse entrat- 
nes hydrauliquement, en particulier inferieure a 0,1 
a 0,2 fois cette puissance volumique, et en ce que 
les systemes a piston annulaire (2.3,4) peuvent etre 
relies a un systeme d'ali mentation a basse pression 35 
commun, en particulier a un reservoir de pression 
hydraulique, ce systeme d'alimentation a basse 
pression delivrant un iiquide hydraulique a une pres- 
sion qui vaut en particulier seulement jusqu'a 40 
bars, la puissance volumique valant au moins cinq 40 
fois, avarrtageusement de 10 a 20 fois, la puissance 
volumique des ensembles de pompe hydrauliques 
a haute pression pour les systemes a piston annu- 
laire (2,3,4). 

45 

6. Presse selon une des revendications 1 a 5, 
caracterisee en ce qu'un systeme de mesure de 
deplacement electronique est associe a chaque 
systeme a piston annulaire (2,3,4), et les positions 
d'extremite de pressage des poincons (5,6,7) sont so 
atteintes et maintenues par ia commande electroni- 
que de la presse seule, par posrtionnemerrt en 
deplacement, sans butees mecaniques. 
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